~ 
, 
:.=;:::? 
,Piltyc-" 
. US;": 


Friday, 11107/200810:25:13AM 


Julie Lecocq 
Process Sheet 


Dart Aerospace Ltd. 


::n:(2 a8. :1., \ 


: Est. 
E 
03.04.22 
Reformat; Modify steps 2,3.4.5 RF 


Est 
F 
07.08.21 
chg rivet per PAR 185 
EC 


Est Rev:G 
07-12~10 
Rev H dwg 
DO 


: CU-DAR001 Dart Helicopters Services 


: 40436 
: 11783 


: 11/07/2008 


: NC 
: 
/ / 
: 39671 


" 


,/ 
Customer 
Job Number 


Estimate Number 


P.O. Number 
This Issue 
Prsht Rev. 
First Issue 


Previous Run 


Written By 


Checked & Approved By 


Comment 


Additional Product 


S.O.No. 


Type 
: PURCHASED PARTS 


Drawing Name 


Part Number 
Drawing Number 


Project 
Number 
Drawing Revision 


Material 
Due Date 


: UTILITY POD 


: 02694 
: 02694 REV H/ 02202 


: N/A 


: H / F3 


: 05/08/2008 
Qty: 
Um: 
,Each 


I 


Job Number: 


Seq.#: 


1.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine Or Operation: 


030011 


1111111111111111111111111 


Doubler 


Description : 


111111111111111 


Comment: Qty.: 
3.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
3.0000 Each(s) 


Doubler 


Pick: 


Qty Part Number 


3 
D3001-1 


Ship to Delastek 


2.0 
PG 


1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Comment: PURCHASING 


IssueP/O: 
CDJ5Ce 
C~ g/D7/ 
t \ 
Description: 


D2202-1 
Pod Lid 
CD 


D2202-3 
Pod Base 


Supplier: Delastek 


Copy of Certificate of Comformity and Process sheet from Delastek is required 


3.0 
PACKAGING1 
PACKAGINGRESOURCE#1 


111111111111111111111 I111 


Comment: PACKAGING 
RESOURCE #1 


Receive & Inspect For Transit Damage 


Ensure certificate of conformity and process sheet from Delastek is attached 


Page 
1 
Form: rprocess 


••••••••• 
",..;;. t:':.' 
~ 


I 
Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CH ~NGES 


PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Chief Eng / 
Prod Mar 
QC Inspe~or 


~JM 
6.25CI)I.v) 
CS HO\,)Lj) 
E,£. 
() ."35 
(~ 
CDeTAIL 
F-\ of 
~t\,ri. 
er t~ 


o'O,l/lOb 
71- 
J)N~) To 
E~Sb~€ 
PRt;,i'£fZ.. 
6PEtvl~ 
()l: 1\-\l£. 
LID 
I 
ot:e.II. 
(J (;, 
b~. 
Pi-/' 


('\Xl tJ.-n 


Part N.o: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: 
Date: 


QA: N/C Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFC:RMANCE (NCR) 


Description 
of NC 
Corrective Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Section A 
Initial 
Action Descrip ion 
Sign & 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


,- 
, . 
NOTE: Date & initial all entries 
I 
i 
(, 
.. 
.. 
H:lfFORMSIQuality 
Assurance\approved 
QAINCRWO 
RevD 
, . 


/ 
------- 
.. - 
- 
.. 


, Date: 
'. 
Friday, 11/07/200810:25:13 
AM 


\ User: ,)I, 
Julie Lecocq 


Customer: 
CU-DAR001 Dart HelicoptersServices 


Job Number: 
40436 


Job Number: 
11111111111111111111111111111111111 


Seq. #: 
Machine Or Operation: 


4,0 
QC6 


1111111111111111111111111 


Process Sheet 


Drawing Name: UTILITY POD 


Part Number: 02694 


Description: 


DIMENSIONALCHECK 


, 
1111111111111111111111111 


Comment: 
DIMENSIONAL 
CHECK 


Visual inspection, 
Check for void spot and pins, 


Check over all dimensions as per Dwg 02202, 


5,0 
D22021 
Side Pod Lid,350 


1111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty,: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1,0000 Each(s) 


Side Pod Lid 


6,0 
D22023 
Side Pod Base,350 


1111111111111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1,0000 Each(s) 


Side Pod Base 


7,0 
D22049 
Latch,Rubber 


1111111111111111111111111 
Comment: Qty.: 
5.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
5,0000 Each(s) 


Rubber Latches 


Pick: 


Qty Part Number 
Description Ba 
h 


5 
D2204-9 
Latch 
~ 


8,0 
D2429041 
SpringClipAssembly 


1111111111111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Spring Clip Ass'y 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description 
Batch 


1 
02429-041 
Spring Clip Assembly 
f1J ., bJ,.1;;;L 


1I11I1111111111 


/lfl'\;f 
6~-lI- 67 


1111I1111111111 


5 


111111111111111 


Page 2 
'om, ~'''''' 
----------------~ 


1 


Dart Aerospace 
Ltd 
.- 


W/O: 
WORK ORDER CH ANGES 
I 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod Mgr 
QC Inspector 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: 
Date: 


QA: NIC Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFO RMANCE (NCR) 


Description of NC 
Corrective Action 
Section 
B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Sign & 
Section 
A 
Initial 
Action Descrip ion 
Section 
C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


I 


NOTE: Date & initial all entries 


I 
,=-- 


H:lfFORMSIQuality 
Assurancelapproved 
QAINCRWO 
RevD 
•• - 


• Date: 
'. 
Friday, 11/07/200810:25:13AM 


• User:;i!' 
Julie Lecocq 
.•. 
Customer: 
CU-OAR001 Dart HelicoptersServices 


Job Number: 
40436 


Process Sheet 


Drawing Name: UTILITY POD 


Part Number: 02694 


Job Number: 


Seq.#: 


. 
9.0 


11111111111111111111111111111111111 


Machine Or Operation: 


02462 


1111111111111111111111111 


Description : 


Seal 


111111111111111 


Comment: Qty.: 
14.1700f(s)/Unit 
Total: 
14.1700f(s) 


Seal 


Pick: 


Qty Part Number 
Description 
Batc~11_ 
1 
D2462-1700 
Neoprene Seal h'J 
7LLr 


CUT 170.00" LONG 


10.0 
025281 


111111111111111111111111111111 


BackerPlate 


111111111111111 


Comment: Qty.: 
5.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
5.0000 Each(s) 


Backer Plate 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description Batch 


5 
D2528-1 
Backer Plate 
f;jab?;1?J 


11.0 
025283 


I11111111111111111111111111111 


BackerPlate 


111111111111111 


Comment: Qty.: 
4.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
4.0000 Each(s) 


Backer Plate 


Pick: 
0 
Qty 
Part Number 
Description 
Batch \2) 


4 
D2528-3 
Backer Plate ~'¥rt~ 


12.0 
02569 
Hinge 


I11111111111111111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Hinge 


Pick 


Qty 
Part Number 
Descriptlo~~t~ 
_ ••.. 


1 
D2569 
Hinge 
~ 


13.0 
03007041 
Strut 


111111111111111111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Strut 


Pick: 


Qty 
Part Number Description Batch 


1 
D3007-041 
Prop Assembly 1b~~30C 


Page 3 


111111111111111 


111111111111111 
. 


Form: rprocess 


Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER cli ~NGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod Mar 
QC Inspector 


! 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: 
Date: 


QA: N/C Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFC RMANCE (NCR) 


Description 
of NC 
Corrective Action 
Section 
B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Sign & 
Section 
A 
Initial 
Action Descrip ion 
Section 
C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


-" . 


I 


NOTE: Date & initial all entries 
' ~ 


I 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 
~ 
. 
. 


-------- 


. 
Date:', 
Friday, 11/07/200810:25:14 AM 


User:, 
Julie Lecocq 
,. 
Customer: CU-DAR001 Dart Helicopters Services 


Job Number: 40436 


Job Number: 
11111111111111111111111111111111111 


Seq.#: 
Machine Or Operation: 


14.0 
AD62ABS 


111111111111111111111111111111 


Process Sheet 


Drawing Name: UTILITY POD 


Part Number: 02694 


Description : 


rivel 


111111111111111 


Comment: Qty.: 
38.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
38.0000 Each(s) 


Pop Rivets 


Pick: 


Qty 
Part Number Description Batch 


38 
AD62ABSRivet 
( 
CJ~J- 


15.0 
AN45A 
. 
Boll 


111111111111111111111111111111 


Comment: Qty.: 
19.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
19.0000 Each(s) 


Bolt 
C\ 
Pick: 
'Qj 
Qty 
Part Number 
Description 
Batch 
~ 
19 
AN4-5A 
BoltIDt>~S't 


11111111111 
1111 


16.0 
AN46A 


111111111111111111111111111111 


Boll 


111111111111111 


Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Bolt 


Pick: 
' 


Qty 
Part Number Description Bat h},~ 
. ~ 
. 
1 
AN4-6A 
Bolt 
/Oo$Su 
( 


17,0 
AN526C632R7 


111111111111111111111111111111 


Screw 


11111111111 
1111 


Comment: Qty.: 
2.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
2.0000 Each(s) 


Screw 


Pick: 
Qty 
Part Number 
Description 
Batch 


2 
AN526C632R7 
Screw 
At/tJ11 (~ 


18.0 
AN960JD6 
Washer 


1I1111111111111111111111111111 


Comment: Qty.: 
2.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
2.0000 Each(s) 


Washer 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description 
Ba~c~,..,... "'" 
2 
AN960JD6 
Washer 
~~ 


Page 4 


111111111111111 


Form:rprocess 


___ 
J 


r 
------ 
---- 
--- 
- 
- 
--- 
- 
-- 


Dart Aerospace 
Ltd 
~~~ 
.• 
W/O: 
WORK ORDER CH A,NGES, 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod M.:u 
QC Inspector 


I 
", 
Part No: 
PAR#: 
,,- 
Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: 
Date: 


QA: N/C Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFC RMANCE (NCR) 


Description 
of NC 
Corrective Action 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Action Descrip 
Sign & 
Section A 
Initial 
ion 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


I 


NOTE: Date & initial all entries 
'f 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 
~ 
. 
. 


---~---------------- 
---- 


Date:', 
. Friday, 11/07/200810:25:14AM 


User:. 
Julie Lecocq 
Process Sheet 
.. 
Customer: 
CU-DAR001 Dart HelicoptersServices 
Drawing Name: UTILITY POD 


. 
Job Number: 
40436 
Part Number: 02694 


Job Number: 
I1111111111111111111111111111111111 


Seq. #: 
Machine Or Operation: 
Description: 


19.0 
AN960JD416 
Washer 


, 
1I1111111111111111111111111111 
111111111111111 


Comment: Qty.: 
21.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
21.0000 Each(s) 


Washer 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description 
Batch 
. 
~ 


21 
AN960JD416 
Washer 
~~8. I" 


20.0 
MS21042L4 
Nut 


111111111111111111111111111111 
I11111111111111 


Comment: Qty.: 
20.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
20.0000 Each(s) 
~ 


Nut 
D 
/l1lo~/p.(~@ 
Pick: 
\f.!J 
)-llo'-lb1>~ 


Qty 
Part Number Description Bj?h 
J 
L 
(&) 


20 
MS21042L4 
Nut(or-4)/~/b7 
dY'I> 
D!lf 
' 


21.0 
MS21042L06 
Nut 


111111111111111111111111111111' 
1I111I111111111 


1111111111111111111111111 


SMALL & MEDIUMFAB RESOURCE 1 


1111111111111111111111111 


Comment: SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 


Drill hinge, Lid and base as per dwg D2694 


23.0 
QC6 


Comment: Qty.: 
2.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
2.0000 Each(s) 


Nut 


Pick: 


Qty 
Part Number 
Description B~t~~_ fAJJ / 
2 
MS21042L06 
Nut(or-06)~ 


22.0 
SMALL FAB 1 
SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 


111111111111111111111111111111 
I11111I111111111111111111 


111111111111111111111111111111 


Comment: 
DIMENSIONAL CHECK 


24.0 
SMALL FAB 1 


111111111111111111111111111111 


Comment: SMALL & MEDIUM FAB RESOURCE 1 


Assemble as per Dwg D2694 


Use DT8023 for (10) holes on base. 
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Form: rprocess 
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Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CH ~NGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod Mgr 
QC Inspector 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: 
Date: 


QA: N/C Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFQ RMANCE (NCR) 


Description of NC 
Corrective Action 
Section 8 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Section A 
Initial 
Action DescriJ tion 
Sign & 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


, 


~ 
NOTE: Date & initial all entries 
, 


, 
, 
H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 
- 


-- 
-- 
-- 
- - 


I 
. Date:',. 
. Friday, 11/07/200810:25:14 AM 


. 
User: 
~ 
Julie Lecocq 
Process Sheet 


I 
'., 
Customer: 
CU-DAR001 Dart Helicopters Services 
Drawing Name:UTILITY POD 


Job Number: 40436 
Part Number: 02694 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 


IdentifyandStock11 
Q 
Location:_v 
3 I&5, 


27.0 
QC21 
FINAL INSPECTIONIWIORELEASE 


Job Number: 
11111111111111111111111111111111111 


Seq.#: 
Machine Or Operation: 
Description: 


25.0 
QC5 
INSPECTWO 
0 CURRENTSTEP 


I111I1111111111111111111111111 
I111II1111111111111111111 


Comment: INSPECT WORK TO CURRENT STEP 


26.0 
PACKAGING1 
PACKAGINGRESOURCE#1 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111111 


111111111111111111111111111111 
1I1111111111111111111111111111og I\ \0 


Comment: FINAL INSPECTIONIW/O RELEASE 


Job Completion 
111111111111111111111111111111111111111111111 
(~ 
Dff ~I) - 0 


.- 
{ 


Page 6 
Form: rprocess 


----- 


Dart Aerospace 
Ltd 


W/O: 
WORK ORDER CH ~NGES 


DATE 
STEP 
PROCEDURE 
CHANGE 
By 
Date 
Qty 
Approval 
Approval 
Chief Eng I 
Prod MQr 
QC Inspector 


Part No: 
PAR#: 
Fault Category: 
NCR: Yes 
No 
DQA: 
Date: 


QA: NIC Closed: 
Date: 


NCR: 
WORK ORDER NON-CONFC RMANCE (NCR) 


Description 
of NC 
Corrective Action 
' 
Section B 
Verification 
Approval 
Approval 
DATE 
STEP 
Section A 
Initial 
Action Descri~tion 
Sign & 
Section C 
Chief Eng 
QC Inspector 
Chief Eng 
Chief Eng 
Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality 
Assurance\approved 
QA\NCRWO 
RevD 
, 


DART 


DES~ 
DRAWN BY 
DART AEROSPACE 
lTD 
fft:. 
HAWKESBURY. 
ONTARIO. CANADA 


CHECKED 
APPRO~ 
DRAWING NO. 
REV. H 
02694 
SHEET 
10F 
4 


DATE 
TITLE 
SCALE 


07.07.18 
UTILITY POD ASSEMBLY 
NTS 


A 
97.07.02 
NEW ISSUE CREATED TO REPLACE 
0350-602-041 
AND 
-043 


B 
"97.10.08 
CHANGE RIVET PATIERN, 
ADD 02429 
I 
98.11.12 
ADD DOUBLER 
HOLES, 
REMOVE FINISH 
C 


0 
99.01.08 
SEAL & 
HINGE ..CHANGE (TSR A1047 
&A855/A858); 
INCLUDED 
DE09119 


E 
99.12.20 
CHANGE DIMENSIONS 


F 
01.03.20 
REDESIGN, CHANGE LATCHES & 
PROP 


G 
01.05.08 
REVERT BACK TO 02204-9 
LATCH 


H 
07.07.18 
CHANGED RIVETS FROM AD64ABS 
TO 
AD62ABS 
(PAR#185) 


NO. 


Qt 
Part Number 
Descri 
tion 


1 
02202-1 
POO L10 
1 
02202-3 
POO BASE 
5 
02204-9 
LATCH 
1 
02429-041 
SPRING CLIP ASSEMBLY 
1 
02462-1700 
NEOPRENE SEAL 
5 
D2528-1 
BACKER PLATE 
4 
D2528-3 
BACKER PLATE 
1 
D2569 
HINGE 
1 
D3007~041 
PROP ASSEMBLY 


19 
AN4-5A 
BOLT 
1 
AN4-6A 
BOLT 
2 
AN526C632R7 
SCREW 
21 
AN960J0416 
WASHER 
2 
AN960JD6 
WASHER 
2 
MS21042L06 
NUT 
OR MS21042-06 
& 


20 
MS21042L4 
NUT 
OR MS21 042-4 
38 
AD62ABS 
RIVET 


GENERAL 
NOTES: 
1) 
TRANSFER DRIL.L UNSPECIFIED 
HOLES FROM ATIACHING 
PART AS FOLLOWS: 
AN526C632 
-7 
DRILL 00.141 
AN4 -7 
DRILL 00.257 
2) 
SEAL ALL HOLES AND EDGES OF POD WITH CYANOACRYLATE 
GLUE 
3) 
FOR D2569 HINGE: 
(i) 
INSTALL RIVET HEADS FROM OUTSIDE OFPOD 
(ii) GRIND TRAILING 
EDGE OF RIVET TO PERMIT HINGE TO CLOSE 
(iii) ENSURE ALL RIVET HOLES ARE DRILLED ON THE LARGER HINGE TABS AS SHOWN IN DETAIL A 
4) 
TOLERANCES ARE PER DART aSI 018 UNLESS OTHERWISE 
NOTED 
SHOP COpy 
5) 
ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES UNLESS OTHERWISE NOTED 
RETURNTO 


ENGINEERING 
UNCONTROLLED 
COp\ 


SUBJECT TO AMENDMENT 


WITHOUf 
NOTKf' . 


. I.U} f.USl)i~R 
O:t..::;J/2.._. 


Copyright @ 1997 
by DART AEROSPACE LTD 
THIS 
DOCUMENT IS PRIVATE AND 
CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED 
FOR ANY PURPOSE 
OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITIEN 
PERMISSION mOM 
DART AEROSPACE. LTD. 


0 
0 
n 
0 
-...J 
~ 
:z: 
'" 
'" 
til 
<:> 
'" 
(') 
B 
-...J 
a~z 


(Xl 


: <:» 


~ 
SCALE 
2:3 
, 


AN526C632R7 
SCREW (1) 
~ 
r 


AN960JD6 
WASHE.R (1) 
E 
MS21042L06 
NUT (1) 
::< 
(2 PLACES AS SHOWN) 
'~ 
& 
~ 
(j) 
fTl~ 
~ 
. 


LOCATION OF MAX 
POD LOAD LABEL 
TO BE ADDED AT TIME 
OF KIT PICKING 


INSTALL D2462-1700 
NEOPRENE 
SEAL ALONG TOP INSIDE EDGE OF 
LID (USE 
CONTACT CEMENT) 


D2202-1 
POD 
LID (REF) 


D2202-3 
POD 
BASE (REF) 


D3007-041 
PROP ASS'Y 
r. 
C 
(SEE SECTION E & F) 
r 
B 
r 
E 
r 
C 
I-27.0 --I · 
48.0 ~ 
1 
12 
. 
0[-1. 
~ 
~I 


I 
I 


INSTALL HINGE 
ON THIS EDGE 


f1-1i 
r-+1 
fI=-fi 
- --,- .,.-- 
- ..,.-,-- -- 
r --r- - 
!L I 
I 
II..JJ. 
II I 
I 
I 
I II 
L=fJ 
rt-J 
~J 


D2202 -1 
POD LID 


NOTE ORIENTATION OF 
DOUBLERS IN POD BASE 


"tIC 
::u 
"tI 
.~ 
'" 
.0 
::u 
n 
o 
"tIp;o 


%iii 
gn 
~ 
D2569 
HINGE (1) 
.~ 
AD62ABS 
RIVETS (19) 
iii 
1\ 
ON POD LID 
~ 
~ 
(SEE DETAIL A) 
~ 
~: 
AD62ABS 
RIVETS (19) 
z 
1\ 
ON POD BASE 
~8 
~ 
(SEE DETAIL A) 
Cz 
. 
/ 
z~ 
D2202~3 
POD BASE~ 
L 
L 
g~ 
D 
Lc. 
B 
o~ 
.~~ ~ 
'c2CATION OF D2429-041 
SPRING CLIP ASS'Y (REF) 


~iiI~, 
~ .z. 
LOCATION OF CARGO HOOK 
~~.a.-/.~% g ttl 
CI) 
LIMITS LABEL (IF REQ'D) 
~~=r 
iC.-nzz-c:.';:C. 
•... 
_ 
:i 
.-1Cl~O 
"tip; 
. 
.•.• .-l ;:0 Z. C 
"'0. 
. 
~o @ 
or.. ~ 
0 0 ttl 'mt:rr'AII 
A. 
UIt~.Ir'C"& 
:go_ 
;;.j>t""ttl~ 
:~~ ~,S ~~iCNBT TO 
SCALE 
3 


~ 
~..... 
~J 
9,~ 8 
. 
~0.191 
~~~ 
~ 
~ ~ 
4.00 
(38 
PLACES) 


~~~ 
1.25 ~ ~1YP) r- 
1-1~.g~5 
~~ 11; 
c..;-;,S 
• 
• 
~ 
;;~'~T~~. 0 
0 
0 
~0;00 1-. 
D2429-041 
~ ~ ~ 
~ 
1.25SPRING 
CLIP 


~iill""I 
0.75. 
3.00 
ASS'Y 
~~!:i(f) 
3.00 
~~c 1(010, II.bb 
4.00 
~o 
(TYP) 
::ual 
~~ 
D2202-3 
POD BASE (REF) 
~8 ' 
VIEW LOOKING DOWN 


.... "" 
~~ 


~ 


DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY. 
ONTARIO, 
CANADA 
DART 


07.07.18 


DRAWING 
NO. 
02694 


TITLE 


UTILITY POD ASSEMBLY 


REV. H 


SHEET 
3 
OF 
4 


SCALE 


1:2 


AN4-5A 
BOLT (1) 
/\ 
AN960J0416 
WASHER (1) 
~ 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES) 


SHOP COpy 


RETURN TO 


ENGINEERING 
UNCONTROLLED 
COP"' 


SUBJECf 
TO AMENDMENI 


WITHOUT 
NOTICE 
WJl.~OME~ 
NO. 
~ 


0.45 
(REF) 


AN4-5A 
BOLT (1) & 
AN960JD416 
WASHER (1) 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES AS SHOWN) 


02202-1 
POD LID 
(REF) 


~ 


~ 
SCALE 
1:2 


02204-9 
LATCH 


02528-3 
BACKER PLATE 


02202-3 
POD BASE 
(REF) 


AN4-5A 
BOLT (1) 
/\ 
AN960J0416 
WASHER (1) 
~ 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES) 


02528-1 
BACKER PLATE 
~ 
SCALE 
1:2 


POD 


02202-1 


02528-1 
BACKER PLATE 


& AN4-5A 
BOLT (1) 
AN960J0416 
WASHER (1) 
MS21042L4 
NUT (1) 
(2 
PLACES AS SHOWN) 
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TITLE 
SCAlE 


MJPROVE~ II _ 
DRAWING NO. 
~ 
02694 


'. 
DART 


DRAWN BY 
ffc' 
DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, 
CANADA 


REV. H 


SHEET 4 
OF 4 


07.07.18 
UTILITYPOO ASSEMBLY 
1:2 


02204-9 
LATCH BASE 
BRACKET 
(REF) 


03007-1 
PROP 
ARM (REF) 


02705 
SUPPORT 
BRACKET (REF) 
ATTACH TO INSIDE 
OF POD BASE 


SHOP copy 


RETURN TO 
02204-9 
LATCH 
ENGINEERING 
UNCONTROLLED 
CO Y 


SUBJECf 
TO AMENDMEl' 
r 


WlTHOUT 
NOTICE 
~ 
WOI3KORDER 
SCALE 1:2NO~~- 


AN4-5A 
BOLT (1) 
/\ 
AN960J0416 
WASHER (1) 
~ 
MS21042L4 
NUT (1) 
(1 
PLACE, BOLT HEAD ON 
OUTSIDE OF POD, NOT SHOWN) 


AN4-6A 
BOLT (1) 
AN960J0416 
WASHER (2) 
/\1 
MS21042L4 
NUT (1) 
~ 
(1 
PLACE, BOLT HEAD ON 
INSIDE OF POD AS SHOWN) 


SL69-BS 
BALL STUD (1, 
REF) 
03015-3 
LOCKNUT (1, 
REF) 
AN960J0516 
WASHER (1, 
REF) 


~ 
SCALE 
1:2 
SECTION 
ROTATED 
8So 
CW 


02202-1 
POD LID (REF) 


02528-1 
BACKER PLATE 


02012-107 
CLEVIS (REF) 


02202-3 
POD BASE (REF) 


03007-1 
PROP ARM (REF) 


AN4-10A 
BOLT (1, 
REF) 
02022-101 
SPACER (2, 
REF) 
AN960J0416 
WASHER (1, 
REF) 
MS21042L4 
NUT (1, 
REF) 


F 


02705 
SUPPORT 
BRACKET (REF) 


AN4-5A 
BOLT (1) 
AN960J0416 
WASHER (1) 
I\. 
MS21042L4 
NUT (1) 
~ 
(2 
PLACES AS SHOWN) 
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REV. F 


SHEET 
LOF 
4 


.SCALE 


~;:.. 


DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBURY. 
ONTARIO, 
CANADA 


UTILITY POD LID AND BASE 
NTS 


NEW ISSUE 


ADD DOUBLERS AND HOLES 


REVISED DOUBLER/HOL£LOCATIONs 


MOVED DOUBLERS, REMOVEDHOLES 


ADDED SECTIONS WITH UP' DIMS 


CHANGE LAYUP, DOUBLER•. NOW DRILLED 
*no ~rotM\1fFWI~H 


(.~tf'( 
fi1~ 
D~~~tail+--()~e:Nf: 


al%b'€ .fib, ,1" Pal f(Ut'"1~'if 


TItlE. 


DRAWING 
NO. 
02202 


93.10.27 


96.12.16 


97.07.04 


98.11.09 


99.11.11 


01.03.14 


03.0S'.c'j 
l(J 
03 ..cf .1.-'2. 
(fl 
O'f./o.;"Z. 


DESIGN 
,x.DRAWN8Y 
. 
. (fJ 
'['lP 


01.03.14 


A 


8 


C 


D 


E 


F 


PI 
f2 
(3 


I~I 


1) 
LAMINATE 
PER 
DART QSI 006. 
LAMINATION 
SCHEDULE 
PER THIS. DRAWING. 


ALL 
DIMENSIONS 
ARE 
IN INCHES. 


ltL.~.+r'(. 
FIN I••'" 
~ 
IN;H)€ -'> 
~vPOlllTHiGft(3YIL.D 
6-f1.t:.-Y~IMert. 
II "f'f- S 


e,?«f'S\Oe 
-4 
M11f( Ge-UJl'\i 
if:G-Q.. 
~Lf'l+WooS' 


2) 
MATERIALS: 
RESIN: 
EPOCAST 
50-A/9816 
OR DERAKANE 
470-36/411/510A40 


FOAM: 
A500 
CORE-CELL, 
OR 
DIVINYCELL, 
OR AIREX, 
0.38 
THICK 
(3/8 
FOAM) 


:: - ,- 
:- -: : -- - ;.,: - - ~-: 
.. 
.. 
" 
FIBRE: 
9.7 
OZ 
7781 
WEAVE. "s" GLASS (90z ,sAfINr"< 
•..•. 
5 
OZ 
PLAIN 
WEAVEKEVLAR(5bZ 
KEVLAR)SHQPS;qPy< 
.<." 
R~U~N.'f0 
•..•..•.. 
ENGINEERING 
3) 
PEEL 
PLY ALL 
SURFACES. 
UNCqNl'ROL¥'EDCOP 


SUBJECTTO AMENDME 
4) 
FINISH: 
PRIMER, 
EPOXY 
PRIMER 
WHITE 4500--'-PB~40wfTHOUTNOTlCE: 
BASE COAT, 
CHROMATE 
BASEMAKER 
9175S 
NO~.!~....~.~~I~ER 
URETHANE 
CLEAR 
COAT, 
CHROMATE: 7500S 
~ 


5) 
TOLERANCES 
ARE 
PER 
DART QSI 
018 
UNLESS 
OTHERWISE 
NOTED. 


6) 


'1) 


\ 


- 
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l' 


DART-AEROSPACE 
-LTD 
HAWKESBURY,.ONTARIO. CI>NAOA 
I~I 


DESIGN 
DRAWN BY 
cP 
cp 


CHECKE~ 
.' APPRO~ 


DATE 
01.03.14 


DRAWING NO. 
02202 


TITLE 


UTILITY POD LID AND 8ASE 


REV. F 


SHEEr 2 OF 4 


SCALE 


1:20 


SEE 
.DETAILj 


SECTION 
AA 


1 


----------- 
96.0 
(REF) 
A 
A 
< 
11.~ 


-103 
A 
02202-$ 
FOAM CORE, 
MAKE 
FROM 
3/8" 
FOAM, 
ROUTER 
PER' OT8559 


.f 
27.0 
(REF)l 


~ 
-~~-\------------1-?7- 
..- .6.0 (REF) 
f, 
02202-3 
BASE 
(MOLD 018002) 


SHOP copy 


RETURN TO 


ENGINEERING 
UNCONTROLLED 
ecPY 


SUBJECT TO AMENDMENT 


WITHOUT 
NOTICE 
W~ 
NO. 
- 


CORE 


MAIN 
LAYUP 
90z 
SATIN 
90z 
SATIN 
50z 
KEVLAR 
02202 
8 
FOAM 
5bz'KEVLAR 
50z 
KEVLAR 
90z 
SATIN 


~ 
~. 075 
~f 


DETAIL 
B 
SCALE 
1:2 
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DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY. 
ONTARIO. 
CANADA 
Ij~1 


DESIGN 
DRAWN 
BY 
{f 
rp 


CHECKE~ 
APPRO~ 


DATE 


01.03.14 


DRAWING 
NO. 
02202 


TITLE 


UTILITY POD LID AND BASE 


REV. 
I'" 


SHEEr 30F 
4 


SCALE 


1:20 


(REF) 


27.3 (REF) 


~ 
A 


96.5 
•.-..1 
(REF} 
A 
r 


-10' 
D2202~ 
FOAM 
CORE, 


_M_A_K_E_FR_O_M_3_/_8_"_F_O_A_M_,_R_O_UT_E_R_P_ER_' 
_D_T8024 __ 
...•.........t_ 
L -------------------~6.0 
---r 


SECTION 
A-A 


02202-:1 
LID 
(MOLD 
DT8002) 


SHOP COpy 


RET\.JRNTO 


ENGINEERING 
UNCONTROLLED 
COP: 
" 


SUBJECT TO AME~DMEN1 


WITHOUT 
NOTICE 


W~~mER 
NO.- D-L;l:J- 


CORE 


MAIN,LAYUP 
90z 
SATIN 
90z 
SATIN 
502 
KEVLAR 
LINE 1>~2."I()1 82202 
7 
FOAM 
A 
502 
KEVLAR 
, 
90z 
SATIN 
I rr-- 0.52 
MIN 
J'-CUT 


DETAIL 
B 
SCALE 
1:2 


IJELEA.SED 
nCW310 "* ) .. 
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01.03.14 
1:2.0 


REV. F 


SHEET 
.4 
OF 
.4 


SCALE 


DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBURY, 
ONTARIO, 
CANADA 


02202 


Tim 


UTILITY POD LID AND BASE 


DRAWING 
NO. 


DRAWN 
BYcP 


APPRO~ 
CHECK4- 


DATE 


DESIGN 
UP 


03001-1 
DOUBLER INSIDE POD (3 
PLS.) 
WITH 2 
PART EPOXY 


DOUBLER 
<t 


DOUBLER 
<t 


DOUBLER 
<t 


- - --~--- 
C-~ 
0 
( 
.OJ 
0 
( 
) 
01. 


C:=::=-~ 
( 
) 
( 
) 
oo 


C') 


i; 
I 
1 
I" 


~ 
7 


02202-3 
BASE: POUBLER INSTALLATION 


DRILL 10 
HOLES ~0.191. 
THROUGH 
DOUBLERS USING DRILL TEMPLATE OT8023 


4.38 
(TYP) " 


10.00 (TYP) 


SHOPCOPV 


REf URN TO 


ENGINEERING" 
UNCONTROLLED 
C WY 


SUBJEIT 
TO AMENDM 
~NT 


WITHOUT 
NOTIC 
W 
R 
ER 


20.01 


23.0 ---l 


56.00 


02202-3 
BASE: PRILL DETAIL 


25.00 


1-20.0 
I 
(REF) 


I-- 23.0 
(REF) 


15.00 
(TYP) 


0.50 
(TYP) 
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PACKING SLIP 
CERTIFICATE 
OF COMPLIANCE 


Ship to: 


IELA.S1EI( 
DELASTEK 
COMPOSITES 
INC. ' 
O/'/lPOS/TES 
2699, 5ieme Avenue 
Local 14, PORTE 
-A- 
Grand-Mere, 
Quebec G9T 5K7 
Can 
"Fax 
(8 J 9) 533-3494 ** 


Telephone: 
(819) 533-5788 
Warehouse: 
MAIN 


" Bill to: , 


Dart Aerospace Ltd, 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A IK7 
Canada 


Telephone: 
6 J 3-632-5200 
Contact: 
Linda Lacelle 


Invoice # 


Customer 
# 


I" 
.', 
.-.:. ....,;'< 
Dart'Aerospace 
Ltd, 
1270, Aberdeen 
Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A IK7 
Canada 


12907 


DART 


!-- 


Shi 
via 
PURO COLLECT 


Order 
Date 
11/07/2008 


B.O. 
t 
o 


o 


F.O.B. 
Origin 


"OurPO# 
5848 


Item # 


DKC134-0014 


I 
DKC134-0015 


D2202-1 Side Pod Lid 
B40436 
Reference 
DKA362-00 
15~---- 


DWG. REV, F 


Job 43219 


D2202-3 Side Pod Base 84043' 
Reference 
DKA362-00 
16 
~ 


DWG. REV. F 


Job: 43220 


Sales 
erson 
Claude Lessard, ext 233 


GSTlPST# 


tion' 


Ii IS iJcrehy eerujied Ihal all materials, process 
andfinished 
items were 
.II/rolled and tesled in accordance 
with the requirements 
of the purchase 
"I del' and applicable spec(fications, 
All such records are onfile at our plant 


,II/d availablefar 
review upon request, 


DAdm, 
D Quality 
D Ship, 


Accepted by: N{).i~ 
trtU-:~ 


Quality department 
AQ-357 


-,~- 


Dale; 


Uti!is"tclur: 


Jeudi. 200B.OB.0i'0946:32 


Claudette Perron 
Feuille de Procede 


UcLA::> Il:( t,;UIVWU::;/Il:::J 
• 
i / 
Po~M~M~!'<t/ 


Form: rprocess 
Page 
1 


Client 
: DART 
Dart Aerospace 
Ltd, 
Nom Dessin 
: UTILITY POD LID 


Numero Job 
: 43219 
Numero Article 
: DKC134.0014 


Numero 
Soumission: 
1742 
Numero 
Dessin 
: D2202 


Numero 
B.A. 
Projet 
Numero 
: DKC134 


Cette fois 
: 2008-08-07 
No. B.V. 
Revision 
dessin 
: F 


Prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Resine Derakane 470-36/411/510 


Premo fois 
I' , 
Type 
Date Due 
: 2008.08-14 
ate: 
1 
UdM: 
UNITE 
-' 
,I 


Job precedente 
: 42899 


Ecrit par 


Verifie & Approuve 
par 


Commentaires 
: N" de piece Laminee Dart Aerospace 
02202.1 


W de piece Delastek Aeronautique: 
DKA362.0015 


N" de piece Delastek Composites 
DKC134-0014 


Process Sheet Rev.: 10 Modification du planning afin d'y inclure Ie 


N" I.G 0008 ( Primer) 
- 


Produit 
additionnel 


Numero Job: 


1IIIflllllllllllllllllllllllllllili 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


1.0 
AC0303 
Frekote 44NC 


.-_._----~-------_.-.__._-------------~._- 
~_.---_ .._--_ .._----- 
--_.- 


Commentair 
Oty.: 
0,030 
GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.030 
GALLON(s) 


Frekote 
44NC 


2,0 
PREPARATION3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


-- 
Illlll~~11111111111111I 
1111"OOmffil~ij_11 
.______________ 


Commentair 
Setup: 
O.OOHrs/ Run: 
10.0000Min 
Total 
Run: 
0.1667Hrs 


PREPARATION 
DU MOULE 


Fair~ll~ 
preparation 
du moule 
N" DT8002 
en appliquant 
une couche 
de Freekote 
44NC 
et ensuite 
laisser 


sechefipendant 
3 heures 
avant 
de passer a I'etape 
suivante. 


3.0 
AAC0273 
Gel Coat Blanc W Gel 944W005 


_ ..__ ._.•.._---_._--,-------_ 
.._~_.__._--~-~---_ 
.._-----_._------,._-_.-'~-- --------- 
._._-,-----------'--_._~..._- - ._- .... _-- 
-~ 
'... 
. . 


Commentair 
Oty.: 
1.250 GALLON(s)/Unit 
Total: 
.1.250 
GALLON(? 
- / 
Gel Coat Blanc 
W Gel 944W005 
W de Lot: / 
- 6 
6 6 


4.0 
AAC0275 
Catalyst W DDM-9 


-_. 
---_ •.._._--- - .-------_ .. 


Commentair 
Oly.: 
0.0095 
PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0095 
PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 
W de Lot: 
/ 
- b IIf -3 


5.0 
AC0260 
Acetone 
.~-- 
,- -_.-.--------- 


Commentair 
Oty.: 
0.375 
KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.375 
KILOGRAMME(s) 


Acetone 


6.0 
PREPARATION3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
.------- 


Commentair 
Setup: 
O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin 
Total 
Run: 
O.OOOOHrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation 
du materiel: 


U<lW: 
JUUUI, lUUJ-l)zH..J, 
Ud.'~\).Jj 


~tilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 
? 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Job: 
43219 
Numero Article: DKC134-0014 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


Dans une quantite de Gel Coat W 944W005 ajouter 2% de Catalyst W DDM-9 et diluer a I'aide de 10% 


D'acetone. 


7.0 
GELCOAT. 
APPLICATIONDEGELCOAT 


--,. 
111I_ijlWI~~I~_ 
.._______ .____ 
11I11_~W~II~ll~_1 ______________ 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


APPLICATION 
DE GEL COAT 


A I'aide d'un fusil a peinture appliquer une couche entre 15 et 20 milliemes de Gel Coat sur Ie moule W 


OT8002 et laisser secher pendant un minimum de 12 heures avant de faire Ie lay-up, mais ne pas depasser 


24 heures de sechage selon I'instruction de travail W Tec-70. 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune eire. Et Ie temp de sechage est important afin 


d'eviter d'avoir des defauts de surface. et afin d'eviter que Ie tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 


ainsi que d'eviter d'avoir un retrecissement. 
26 - f-()i 


OIOl.AllTr 
•.. 
COWf'O.ITU' 
34 


Autocontrole de fabrication.( 
Visuel du Gel Coat) 


80 
AAC0326 
9.7 Ol Weave"S"glass#FG-778150-125YVolanFinish 
---_.- 
-_.~.- 
".'---'-'-_.' 
_ ... ---,.__ .._-- _ .. _-_.-- 


Commentair Oty.: 
9.9 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.9 VERGE(s) 
j 
(; ~~i(')-/ 
9.7 oz 7781 Weave "S" glass #FG-778150-125Y 
W de Lot: • 
':J./ 
, 
,- 


90 
AC0409 
Tissuit delaminerReleaseplyB 
--_.- 
--_._--_.-._- . .".- _.. 
-'-'- --_.-_. ----- -.-._- - . 
Commentair Oty.: 
9.16 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.16 VERGE(s) 


Tissu a delaminer Release ply B 


10.0 
AAC0319 
50l plainweaveKevlar50"wideroll 
---------~ 
._-----,_._.-. 
._.- 
- -----_ ..__ ._. 


Commentair Oty.: 
6.6 VERGE(s)/Unil 
Total: 
6.6 VERGE(s) 


50z plain weave Kevlar 50" wide roll 


W de Lot: j - (;,5' ~?-j 
., 


110 
AC0407 
Wrightlon5200BleuP3 
-~ 
-_._--"_._-_.- 
--- --_. 
Commentair Oty.: 
14.95 VERGE(s)/Unil 
Total: 
14.95 VERGE(s) 


Wrightlon 5200 Bleu P3 


12.0 
AC0408 
FeutrededrainageW AirweaveN 10 
------ 
_.-._-- 
---.---_.-._-_.- 


Commentair Oty.: 
12.50 VERGE(s)/Unil 
Total: 
12.50 VERGE(s) 
• 


Feutre de drainage W Airweave N 10 


130 
AC0752 
Stretchlon200pochea videVert 
.- 
-_._._-_._._. -_._~_._------- ~.- 


Commentair Qty.: 
42.63 PIED(s)/Unit 
Total: 
42.63 PIED(s) 


Stretch Ion 200 poche a vide Vert 


14.0 
AC0098 
Rubana gommerjaune#: T/AT-200Y 
-_ .._._-- 


Commentair Oty.: 
30000 RL(s)/Unit 
Total: 
30000 
RL(s) 


Ruban a gommer jaune #: T/AT-200Y 


-, 


Page 2 
Form:rprocess 


lltilisateur: 
ClaudettePerron 
Feuille de Procede 
, 


Client: 
DART 
DartAerospaceLtd. 


Numero Job: 
43219 


Nom Dessin: UTILITYPOD LID 
Numero Article: DKC134-0014 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


1IIIjOOII]~I~II_1 
~ 
_ 


Description: 


PREPARATION 
DU MATERIEL DART 
Machine ou Operation: 
# Seq.: 


150 
PREPARATION 
3 


_ .~._~. 
__ 
lll~l"llllIIU~IIIII~I_11 
~ 
. 
'. 
... 
Commentair Setup: OOOHrs/ Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


TAILLAGE DU MATERIEL 


Faire Ie taillage du materiel selon les Dimensions requises: 


Un marceau pour recouvrir Ie fond du moule W DT8002. 
\~II, 
I 
Deux morceaux pour couvrir les extremites du moule W DT8002. 


Deux morceaux pour recouvrir les cotes du moule W OT8002. 


Faire cette operation pour les trois piis de 9 oz ainsi que pour les deux plis de 5 oz de Kevlar. 


Tailler Ie materiel necessaire pour la poche a vide ( Faire 3 kits car il y aura trois baggings differents lors de 


la fabrication de cette piece): 


Peel Ply 


Film Durisol P-3 


Feutre de drainage 6m 


Stret<;:810n200 
, ~: 


Coller une bande de ruban jaune tout Ie tour du StretchIon 200, plier les differentes composantes des poches 
a vide et entreposer en attente des operations de bagging. 


160 
AAC0324 
Resine (41187530) 
411-350 promo 
75min 


Catalyst N' DDM-9 
170 


Commentair Qty.: 
2.500 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


AAC0275 


2.500 KILOGRAMME(s) 


W de Lot 1-v2IYLJ/ 
-/ 
, 


Commentair Qty.: 
0.0845 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0845 PINTE(s) 


Catalyst W ODM-9 


W deLot) - b II f -3 


18.0 
PREPARATION 
3 


IIIIII~III[~JII~I~~~IL 
_ 


PREPARATION 
DU MATERIEL DART 


1111111/1111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 


Melanger la quantite de resine desiree pour Ie laminage des trois premier plis du Pod Lid : 2% de catalyst 


DDM-9 par quantite de resine Derakane 411-350 Promote 75 Min. 
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Utilisateur: 
ClaudettePerron 
Feuille de Procede 
, 
, 


Client: 
DART 
DartAerospaceLtd. 
Nom 
Dessin: 
UTILITYPOD LID 


Numero 
Job: 
43219 
Numero 
Article: 
DKC134-0014 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine 
ou Operation: 
Description: 


19.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGE PIECE DART 


-_. 
' 111"11.11~~~~~Jlll.1111 
1IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIlL_ ..._...._ 
--"'- 
.."_._.-. 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Tolal Run: 10000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire Ie laminage des trois premiers plis de lissu ( 2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 oz Kevlar ) de la fa90n suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule W OT8002 a I'aide de de resine Oerakane 411..350 Promote 75 Minutes, 


ensuile venir laminer un pli de 9 oz dans Ie fond du maule, suivre avec les deux extremites et terminer avec 


les deux cotes. ( Ajouter de la resine au besoin ) 
:2{ - g -.b ~. 
ffl 


Ofuan,.; 
,. 
COfIWOaITu 
7 
34- 
Recommencer pour les deux autres plis ( un pli de 9 oz et un pli de 5 oz Kevlar ) 


20.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


...~ 
__ 
._lllllij~ml~JJlllm 
.._ 
.._......_~_. 
IllIIIIJll.OOW~L_ 
.......__ .....- __ ... 
_.._- 


Commentair 
Setup: OOOHrs/Run: 10.0000Min 
Tolal Run : 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide sur Ie moule W OT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes perles de vacuum. 
~ 


~IH< 
(J6- 
1-68' 


OfUaT(,o( 
7 
_no 


Laisser secher jusqu'au lendemain. 
34 


21.0 
AAC0324 
Resine (41187530) 411.350 promo. 75min. 
--~_. 
- 
----_. - ----- 
. -------- 


Commentair 
Qly.: 
0.400 KILOGRAMME(s)/Unit 
Tolal: 
0.400 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


W de Lot: J .. ;")/5/ ~/-/ 


220 
AAC0275 
Catalyst N" 00M-9 
----------~ 
-- 
._----_. 
_.,_ ... ~ 
... _-- _ .. 


Commentair 
Qty.: : 
0.0135 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0135 PINTE(s) 


Catalyst N" 00M-9 


N" de Lot: / 
.~6;/'1()-/ 


230 
DKC134.0022 
02202.7 
Foam Core ( Utility Pod Lid ) 


.._-----~--------~---_._--_.- 
- 
.._- .... 
.. 
.~-.~-- - 


Commentair 
Qty.: 
1 UNITE(s)/Unit 
Total: 
1 UNITE(s) 


02202-7 Foam Core ( Utility Pod Lid ) 


24.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL DART 


....____ 
H.IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII.IIII 
111111111111111111111111111111 
- --_..._. __ ._-~------ 


Commentair 
Setup: O,OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 
- .. 
~ 
Faire un melange de resine Oerakane 411-350 Promote 15 a 18 Minutes 2% de catalyst DDM-9 par quantite 


de resine. 
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lVtilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 
1 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Job: 
43219 
Numero Article: DKC134-0014 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


25.0 
FABGENERALE3 
FABRICATIONGENERALEDART 


111111111111~m~m"JIII 
..---_ .. 
11010111 
____ 
._ 
_....- ._-- 
.... 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: 150000Min 
Total Run : 0.2500Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DES PIECES 
i 
A I'aide d'un rouleau, appliquer une couche de resine sur toutes les surfaces du Foam Core W 


DKC134-0022 
et positionner 
Ie foam Core dans Ie moule selon Ie dessin. 
:JD 
- ,?-D'6 
~ 
.~ 7 snit 


Laisser secher pendant deux heures. 


260 
AAC0452 
PolybondB46F 
----- 
------- 
_._.- 
-- - ---.--- 


Commentair Qty.: 
0.150 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.150 KIT(s) 
Polybond B46F 
W de Lot: J - (. 5';? Cl'-/ 


27.0 
ASSEMBLAGE3 
ASSEMBLAGEGENERALEDART 


111111111111111111111111111111 
._.- 
111111111111111111111111111111 
_._. -- .- _. __ . .._ .._--- 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DART 
(/~/ 
f.-,:) 8 
/C:-- 


~ 
C~j4'; 
ASlf" 


.. 1 


PQ$lT~ 
7 


Faire I'assemblage 
du Foam Core W DKC134-0022 a I'aide du polybond 64F 


280 
POCHEA VIDE1 
FAIRELAPOCHEA VIDE 


.. - 
1IIIIIIIIIIIIIIIIIll~IIIL.__ 
..... 
.. 
111111111111111111111111111111 
~ 
..._.._~_.- .__ .._-- 
.-' 
.._ .._-- 


Commentair Setup: O.OOHrsl Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


EFFECTUER 
LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide sur Ie moule W OT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


r-11.-'t5-Q(; 


Ot!LAaTl'( 
DEl-ASH::'" 
~TU 
VPOSIl'.Ii 


Laisser secher 1 heure. 
34 
7 


29.0 
AAC0324 
Resine(411B7530)411.350promo.75min. 
_. ----- 
..._._---- 


Commentair Oty., I 2.500 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
2.500 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 


W de Lot:)- 
,;}/,,{ 
:5/ -,~ 


30.0 
AAC0275 
CatalystW DDM-9 
------------ 
._. 
.- ----_ .. 


Commentair Qty.: 
0.0845 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0845 PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 


N" de Lot: / 
- 
( 
) / (f - ~ 


., ,I 


------ 
--- .. ----- 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd, 


Numero Job: 
43219 


Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Article: DKC134-0014 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


Description: 


PREPARATION 
DU MATERIEL DART 


Machine ou Operation: 


31,0 
PREPARATION 
3 


. 
, 
1111~1~~11~J~1I11~~1~1_1 
,_-- 
~III1~llIlllm~~_ml~~ 
,_. ~...._ 


Commentair Setup: O,OOHrs/Run: 15,0000Min 
Total Run: 0,2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 


__ 
~IIIII~~~~m[~L 
~-- 


Commentair Setup: O,OOHrs/Run: 60,0000Min 
Total Run: 1,OOOOHrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


32,0 


Oi:LAIT(,( 
co.erooa.r" 
34 
Melanger la quantite de resine desiree pour Ie laminage des deux derniers plis du Pod Base: 2% de catalyst 


DDM-9 par quantite de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 


LAMINAGE, 
LAMINAGE PIECE DART 


111111111111111111111111111111 


Faire Ie laminage des deux dernier plis de tissu ( 
1 plis de 5 oz Kevlar et 1 pli de 9 oz) de la fac;:onsuivante: 


Recouvrir toute la surface du moule W DT8002 a I'aide de de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes, 


ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans Ie fond du moule, suivre avec les deux extremites et terminer 


avec les deux cotes, ( Ajouter de la resine au besoin ) 
~) \ ,,- 
,/ - 
(j 
~ 
ocu,"". 
~ASl" 
(/' 
is 
I) 
- 
I 
CUMI"I>&n" 
~~H 
3~ 
,? 


Recommencer pour Ie dernier plis, ( un pli de 9 oz ) 


33,0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


I111I1111111111111111111111111 
._----, 
~IIIIIII,IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII 


Commentair Setup O,OOHrs/Run: 10,0000Min 
Total Run: 0,1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


[)ElAS1t:K 
.:OIol, •••)SI"l"• 
..... 
7 


DEMOULAGE PIECE DART 


Faire la poche a vide sur Ie moule W DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum, 


"/1 tD,,, - 
'/) 
- 
,/; 
V 
./ 
() 
O;:L.AaTEio, 
( 
. 
COMl"O&4n. 
34 
Laisser secher jusqu'au lendemain, 


DEMOULAGE 
1 
340 


____ . 
J~~~~ll~llIl~l 
.__ 
-llllllllllllllllllll~1llll 
" 


Commentair Setup: O,OOHrs/Run: 15,OOOOMin Total Run: O,2500Hrs 


DEMOULAGE DES PIECES 
") {~-- 
X - () 6 
(/I 
' 
" 


Faire Ie demoulage du Util;ity Pod Lid en faisant bien attention de ne pas endommager la piece. 


Autocontr61e de la qualite du laminage en frappant legerement sur toute la surface du Pod a I'aide du 


manche d'un tournevis, 
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Oate: 
u I, 
- 0- 


!Jtilisateu.r: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 
, 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numero Job: 
43219 
Numero Article: DKC134-0014 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
r " 
,. 
Description: 
Machine ,ou Operation: 


35.0 
AC0058 
Polysoft1.3kg# 003012Sikkens 
--_ .._._.__._---_ ..~ 
-----_ .._._---~--_. 
-_. __ .- ~---,_.,--"- 


Commentair Oty.: 
0.125 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.125 UNITE(s) 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


W de Loti 
~ h (;)/ ~) 


36.0 
AC0059 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 
-_ 
.._-------_ 
.._--------------~~---_.-._-- 
-~-,-_.- 
.----- .- - 
..... 


Commentair Oty.: 
o 100 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.100 UNITE(s) 


Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


37.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 
__..___ 
~II]I~IOOmll-1 _______ 
._~_._~ ___ 
. 
11111111111111~rul~\ll 
____ 
.___ 
__ - 
- -, -_._-'-- 


Commentair Setup:"O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


FINITION GENERALE 


Sabler legerement toute la surface interieur du pod a I'aide de papier sable grit 120. 


Verifier la surface interieur du pod et injecter a I'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la resine au 


endroit au il y a des bulles d'air. 
J1-?5 ~()l 


Oi!tAiTEK 


Carriger les imperfection 
de surface a I'aide du Sikkens Polysoft. 


CI.>WO'QSo<TC:d 
34 


Laisser secher jusqu'au lendemain. 


38.0 
TRIMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITESDART 


...__ 
~ 
___~ 
... _~mwll~mIIIIIIIIIJill~-._.--.-- 
..---------. 
1~lilllllllll~IIIIIIOOlll 
___ ...____ 
-_ ..._---- 


Commentair Setup!,O.OOHrsl Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


TRIMAGE DE FINITION 


Faire Ie trimage du Pod Lid selon Ie dessin Page 3 de 4 Detail B 
()c?~<;-og 


O£U."H;,; 
COW'Qltlru. 
34- 


Autocontr61e du trimage du pod. 


39.0 
AAC0683 
DupontPrimerN° 7704S 


.-_._-- 
._-'-- 
- 
---- 
._-_ ..._--~_._----- - 


Commentair Oty.: 
0.4333 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.4333 UNITE(s) 


Dupont Primer N° 7704S 
N° de Lot: \- 10n '.2--l 


40.0 
AAC0685 
DupontActivator- ReducerChromabaseN" 77755 
--~-_ 
.. __ ._-_._--_. 


Commentair Oty.: 
0.0283 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 


Dupont Activator - Reducer Chromabase 
N" 7775S 


41.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
-----_ ...- ---_."----- 
-_.--- 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


Preparation du materiel 


Bien brasser les contenants 
servant a faire Ie melange du primer gris N" 7704S et esnuite faire Ie melange 


selon les directives suivantes: 


Date' 
Jeudi LUUe-Ue-U(U!J4ti'j4 


illtllisateur: 
ClaudettePerron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospace Ltd, 


Numero Job: 
43219 


Nom Dessin: UTILITYPOD LID 


Numero Article: DKC134-0014 


NumeroJob: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


Inscrire la temperature ambiante, 


1,1 
.' 
Temperature: 


60° - 70°F Chromabase 7765S Acticator-Reducer 
W de Lot: 


70° - 30°F Chromabase 7775S Acticator-Reducer 
W de Lot: 1.. - l.l24~-I 


30° - 90°F Chromabase 7785S Acticator-Reducer 
W de Lot: 


90° - 100°F Chromabase 7795S Acticator-Reducer 
W de Lot: 


Da~EP 
0 Z Z008 
Sceau: 
(~ 


PREPARATION DU MATERIEL DART 
420 
PREPARATION 3 


IIIIIII.IIIIII~J~III--~-_---- 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O,OOOOMinTotal Run: O,OOOOHrs 


PREPARATIOI\J DU MATERIEL 
SEP 0 2 2008 


11111111111111111~illUltl_1 
_ 


Bien brasser les trois contenants servant a faire Ie melange du primer gris W 7704S et ensuite faire Ie 


melange selon les instruction du fabriquanL 


43,0 
PEINTI PRIMER2 
PEINTURE I PRIMER DART 


_______________ 
jlllllllllll~1111111111~111---------------.- 
~ 
~J_~~~I~1111111~111~III_ 


Commentair Setup: OOOHrs/ Run: 15,0000Min 
Total Run: 0,2500Hrs 


APPLICATION DE PEINTURE 


Appliquer une genereuse couche de primer Gris W 1104S sur toutes les surfaces interieur du pod lid ( 


environ 2/3 de la quantite total) 


Laisser secher pendant 3 heures. 


Autocontr61e de fabrication,( visuel du primer) 


44,0 
FINITION 3 
FINITION PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
1111111 ~1111I1111111I1I1I11~ 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: O,OOOOMinTotal Run: O,OOOOHrs 


FINITION PIECE DART 


Faire Ie sablage au grit 180 de la surface prime pour enlever les imperfections restantes. 
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Client: 
DART/ I Dart Aerospace 
Ltd. 
Nom Dessin: 
UTILITY POD LID 


Numero 
Job: 
43219 
I 
Numero 
Article: 
DKC134-0014 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine 
ou Operation: 
Description: 


45.0 
AAC0683 
Dupont Primer N" 7704S 
--------_ 
..._ .._._-_ .._- 


--_._._'-_- 
•••• 
0 __ 
'--- 
------_.- 
-_ .. 
-_ ... 


Commentair 
Oty.: 
0.2167 
UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2167 
UNITE(s) 


Dupont 
Primer 
W 
7704S 
W 
de Lot: \ - 10 \3~-' 


46.0 
AAC0685 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N" 7775S 


_. 
--------_.~- 
.• 
-_ .... 


Commentair 
Oty.: 
0.0283 
UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0283 
UNITE(s) 


Dupont 
Activator 
- Reducer 
Chromabase 
W 7775S 
\- ,1\2At~\ 


470 
PRIMER 
APPLICATION DE PRIMER 


1IIIIIlllmJ~IIIIIIIII_II_. 
_________ .__.. 
"""ll1llm~I~11 
___ 
_. 
.- --- 


Commentair 
Setup: 
O.OOHrs/ Run: 
O.OOOOHrs 
Total 
Run: 
O.OOOOHrs 
fit. 
([ 
oy/o/~Y 
APPLICATION 
DE PRIMER 
/VC 
O;/e::re 
\.;j-S 
'-.:..' 


Appliquer 
Ie primer 
selon 
I.G 
0008 


SEP 0 4 Z008 
&;~ 


\ 


",--01.:;"\.':_11,,- 


Quantite 
Date: 
Sceau: 
~'~..2_~~ 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Quantite 
Date: 
Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


480 
INSPECTION 3 
INSPECTION PIECE DART 


1IIIIIIIIIIIIIIll~lll~l~.IL_~ 
____ .._ 
1111111111111111111111.11111111 ---' 
-~.~ 
...._------_. 


Commentair 
Setup 
O.OOHrs/ Run: 
10.0000Min 
Total 
Run: 
O.1667Hrs 


INSPECTION 
GENERALE 
o 
~ 
Faire 
I'inspection 
dimensionnelle 
et visuelle 
de la piece 
selon 
Ie dessin. 
01. 
011" 
;- 
- 9 -ox 
-5 . 


49.0 
EMBALLAGE 
EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


_________ ._ 
.._jm~lIIIIII"1111I1I 
"111111 
"""10000111_1 
_____. 
.- 
_._-_._._._---- 


Commentair 
Setup: 
O.OOHrs/ Run: 
O.OOOOMin 
Total 
Run: 
O.OOOOHrs 


EMBALLAGE 
ET ENTREPOSAGE 
, 
" 


Faire I'emballage des pieces. 
-0 
I 
r 
<:>;ys,,+ 


Quantite: 
Date:cS=-1 
() 
Sceau: 
1 . 


Quantile: 
Date: 
Sceau: 
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DELASTEK COMPOSITES It 
DELASTEK 
COMPOSITES 
Inc. 


Feuille de Procede 


Jeudi, 
2008.08-0709:47:10 


Claudelle 
Perron 
Dale: 


Ulilisaleur: 


Client 
: DART 
Dart Aerospace 
Ltd, 
Nom Dessin 
: UTILITY POD BASE 


Nuinero 
Job 
: 43220 
• 
Numero 
Article 
: DKC134-0015 
• 
I . 
Numero 
Soumissiof!: 
1743 
Numero 
Dessin 
: D2202 


Numero 
B.A. 
Projet 
Numero 
: DKC134 


Cette fois 
: 2008-08-07 
No. B.V. 
Revision 
dessin 
: F 


Prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Resine Derakane 470-36/411/510 


Premo fois 
- - 
Type 
Date Due 
: 2008-08-14 
Qte: 
1 
UdM: 
UNITE 


Job precedente 
: 43145 


Ecrit par 


Verifie & Approuve 
par 


Commentaires 
: W de piece Laminee Dart Aerospace: 
D2202-3 


W de piece Delaslek Aeronautique: 
DKA362-0016 


W de piece Delastek Composites: 
DKC134-0015 


Process Sheet Rev,: 10 Modification 
du planning afin d'y inclure Ie 


N" I.G 0008 ( Primer) 
. , 


Produit 
additionnel. 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


#Seq,: 
Machine ou Operation: 
Description: 


1,0 
AC0303 
Frekote 44NC 
-----,,-- 


Commentair 
Oty.: 
0.030 
GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.030 
GALLON(s) 


Frekote 
44NC 


2.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


._.. 
L_ 
1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
.-_ 
.._ ..•.._------ •...- 


Commentair 
Setup:'O.OOHrs/ 
Run: 
10.0000Min 
Total 
Run: 
0.1667Hrs 


PREPARATION 
DU MOULE 


Faire la preparation 
du moule W OT8002 
en appliquant 
une couche 
de Freekote 
44NC 
et ensuite 
laisser 


secher 
pendant 
3 heures 
avant 
de passe a I'etape 
suivantes. 


3.0 
AAC0273 
Gel Coat Blanc N" Gel 944W005 
--- 
---- 


Commentair 
Oty. 
0.125 
GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.125 
GALLON(~ 


Gel Coat Blanc 
W Gel 944W005 
W de Lot:)- 
6 
b~ -I 


4.0 
AAC0275 
Catalyst N" DDM-9 
.------ 
- 


Commentair 
Oty.: 
0.0095 
PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0095 
PINTE(s) 


Catalyst 
W 00M-9 
W de lot: 
/ 
" 
(; ;270 -/ 
, 


5.0 
AC0260 
Acetone 
-- 
-----, - _. --------~--_ 
..-._- 
---------------_ 
..--- -----~-.--_. 


Commentair 
Oty.: 
0.375 
KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.375 
KILOGRAMME(s) 


Acetone 


6.0 
PREPARATION 3 
PREPARATION DU MATERIEL DART 


\ IIlIII 
1111 \\1\\\ 1111 111\ 
\ 11111111111111111111111111111 
---- 


Commentair 
Setup: 
O.OOHrs/ Run: 
10.0000Min 
Total 
Run: 
0.1667Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


\ 


Faire la preparation 
du materiel: 
,. 


Form:rorocess 


}ate~ 
Jeudi, 2008-08-0709:47:11 


I 
j'tilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


I 
Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: UTILITY POD BASE 


I 
Numero Job: 
43220 
Numero Article: DKC134-0015 


I 
Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 
." 


Dans une quantite de Gel Coat N" 944W005 
ajouter 2% de Catalyst 
N" DDM-9 et diluer a I'aide de 10% 


O'acetone. 


7.0 
GELCOAT. 
APPLICATIONDEGELCOAT 


1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
,- 


Commentair Setup: OOOHrs/ Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


APPLICATION 
DE GEL COAT 


A I'aide d'un fusil a peinlure appliquer 
une couche entre 15 et 20 milliemes 
de Gel Coal sur Ie moule N" 


OT8002 ellaisser 
secher pendant un minimum de 12 heures avant de faire Ie lay-up, mais ne pas depasser 


24 heures de sechage selon I'instruction 
de travail N" Tec-70. 


Note:'Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune cire. Et Ie temp de sechage 
est important 
afin 


d'eviter d'avoir des defauts de surface, et afin d'eviter que Ie tissu ne vienne marquer 
au travers du Gel Coat 


ainsi que d'eviter d'avoir un retrecissement. 
1~-tf.{)8 
C:.iI.AM' •.•.. 
c0-;y 


Autocontr61e de fabrication,( 
Visuel du Gel Coat) 


80 
AAC0326 
9.7ozWeave'5" glass#FG-778150-125YVolanFinish 
---_._- 


Commentair 
Qty.: 
9.9 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.9 VERGE(s) 


9.7 oz 7781 Weave "5" glass #FG-778150-125Y 


. 
W de Lot: / 
- tS t..2 - / 


9.0 
AAC0319 
50zplainweaveKevlar50' wide roll 
---' 
-~._._-+-~--- 


Commentair 
Qty.: 
9.9 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.9 VERGE(s) 


50z pl~in weave Kevlar 50" wide roll 
N" de Lot: / 
- 6 $99-I 


10.0 
AC0409' 
Tissua delaminerReleaseplyS 


Commentair 
Qty.: 
9.16 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.16 VERGE(s) 


Tissu a delaminer 
Release ply B 


11.0 
AC0407 
Wrightlon5200SleuP3 


Commentair 
Qty.: 
14.95 VERGE(s)/Unit 
Total: 
14.95 VERGE(s) 


Wrightlon 
5200 Bleu P3 


12.0 
AC0085 
Filmdurisol# 3001792 
--------_._- - 


._-- 


Commentair 
Qty.: 
12.500 METRE CAR(s)/Unit 
Total: 
12.500 METRE CARts) 


Film durisol # 3001792 


13,0 
AC0408 
FeutrededrainageN" AirweaveN 10 
--- 


Commentair Qty.: 
12.50 VERGE(s)/Unit 
Total: 
12.50 VERGE(s) 


Feutre de drainage N" Airweave 
N 10 


14.0 
AC0752 
5tretchlon200poche11 videVert 
--- 


Commentair Qty.: 
42.63 PIED(s)/Unit 
Total: 
42.63 PIED(s) 


Stretch Ion 200 poche a vide Vert 


I 


. 


Date: 
, 
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DART 
DartAerospace Ltd, 
Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
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43220 
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NurneroJob: 


11111111111111111 
1111111111 1111 1111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


15,0 
AC0098 
Rubanagammerjaune#: T/AT-200Y 


Commentair Qty,: 
3,0000 RL(s)/Unit 
Total: 
3.0000 RL(s) 


Ruban a gommer jaune #: T/AT-200Y 


16.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


-- -- 
,111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111 
1111 "" 
...- 
Commentair Setup: O,OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


TAILLAGE DU MATERIEL 


Faire Ie tail/age du materiel selon les Dimensions requises: 


Un morceau pour recouvrir Ie fond du moule W DT8002. 


Deux morceaux pour couvrir les extremites du moule N" DT8002. 


Deux morceaux pour recouvrir les cotes du moule W DT8002. 


Faire cette operation pour les trois plis de 9 oz ainsi que pour les trois plis de 5 oz de Kevlar. 
l.. 
, 
Tailler Ie materiel necessaire 
pour la poche a vide ( Faire 3 kits car il y aura trois baggings differents lors de 


la fabrication de cette piece): 


Peel Ply 


Film Durisol P-3 
/ ~ - <1- ()B 
~ 
Feutre de drainage 6mm 
.,. 


Stretchlon 200 


Col/er une bande de ruban jaune tout Ie tour du Stretchlon 200, plier les differentes composantes 
des poches 
a vide et entreposer en attente des operations de bagging. 
17,0 
AAC0324 
Resine(41187530)411-350promo.75min 
-------_._- 
-------- 
Commentair Qty.: 
2.500 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
2.500 KILOGRAMME(s) 


Resine'(411 87530) 411-350 promo. 75min. 
N" de Lot/- 
(2/~Y/-1 


180 
AAC0275 
CatalystW DDM.9 


Commentair Qty,: 
0.0845 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0845 PINTE(s) 


Catalyst W DDM-9 


N" de Lot: / 
- h?10 -/ 


19.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


---- 111111111111111111111111111111 
1I1111111111111111111111111111 
---- 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Melanger la quantite de resine desiree pour Ie laminage des trois premier plis du Pod Base: 
2% de catalyst 


DDM-9 'p~r quantite de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 


, 


Page 
3 
Form:rprocess 


)lIte.; 
Jeudi, 2008-08-0709:47:11 


Jtilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace ltd. 


Numero Job: 
43220 
t 't 


Nom Dessin: UTILITY POD BASE 


Numero Article: DKC134-0015 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 


20.0 


Machine ou Operation: 


LAMINAGE. 


\11111111111111111111\ 
111\ 111\ 


Description: 


LAMINAGE 
PIECE DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire Ie laminage des trois premiers plis de tissu ( 2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 oz Kevlar) 
de la fayon suivante: 


AS' • 
. T. 
7 


",.. 
:C',iLABHM: 
"•.- 
34 


111111111111111111111111111111 


~o-g-og 


Faire la poche a vide sur Ie moule N" OT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Reco~vSir tout,e la surface du moule N" DT8002 a I'aide de de resine Derakane 411-350 Promote 
75 


, 
minutes, ensuite venir laminer un pli de 9 oz dans Ie fond du maule, suivre avec les deux extremites et 


terminer avec les deux cotes. ( Ajouter de la resine au besoin ) 
,) 0 - <;r 
- 
tf g 


Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 9 oz et un pli de 5 oz Kevlar ) 


21.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


_______ 
.. ____111111111111111111111111111111 


Resina (41167530) 
411-350 
promo. 75min . 
Laiss~\, secher jusqu'au lendemain. 


• AAC0324 
! 


Commentair 
Qty_ 
0.400 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.400 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


22.0 
----_. 
__ ._---------------_._------------------------------------ 
----~ .. _-----~- 


Catalyst N" DDM-9 
N" de Lot: / - ,'2 I 'It!/ -/ 


AAC0275 


Commentair 
Qty_: 
0_0135 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0135 PINTE(s) 


Catalyst W DOM-9 


W de Lot: ) 
- 6/) 26 - / 


230 
-----------------------------------------------------------_._---_ 
.. 


__ 
- 
...1.11111111111111111111111111111 
Cornmentair 
Setup:\O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


PREPARATION DU MATERIEL 


24.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


111111111111111111111111111111 


Faire un melange de resine Derakane 411-350 Promote 75 minutes. 2% de catalyst DDM-9 par quantite de 


resine. 


late:. 
Jeudi, 2008-08-0709:47:11 
Jtilisateur: 
ClaudettePerron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
DartAerospaceLtd. 


Numero Job: 
43220 


Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numero Article: DKC134-0015 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 


25.0 


Machine ou Operation: 
, 
r 


DKC134-0021 


Description: 


D2202-5 Foam Core ( Utility pod Base) 


Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


ASSEMBLAGE GENERALE DES PIECES 


Commentair Qty.: 
1 UNITE(s)/Unit 
Tolal : 
1 UNITE(s) 
02202-5 Foam Core ( Utility pod Base) 
W de Lot: / 
- /1:2 .30 - 2 


26.0 
FAB GENERALE 
3 
FABRICATION 
GENERALE 
DART 


__ 
._111111111111111111111111111111 
111I1I11111111111 
~IIIIIIIIIII 


111111111111111111111111111111 


Polybond B46F 


A I'aide d'un rouleau, appliquer une couche de resine sur toutes les surfaces du Foam Core W 


DKC134-0021 el positionner Ie foam Core dans Ie moule selon Ie dessin. 
/ -3 - g- ()f 


Laissyr secher pendanl 2 heures 


. AAC0452 
• 
270 


Commentair Qty. 
0.150 KIT(s)/Unit 
Total: 
0.150 KIT(s) 
Polybond B46F 
W de Lot:1- ;;;?;2 6 -) 


28.0 
ASSEMBLAGE 
3 
ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DART 


__ 
111111111111111111111111111111 


----~~--------~---_._---_._--_.-._------------- 
---------------_. 
__ ._-~~- 
. 


Commentair Selup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


ASSEMBLAGE GENERALE DART 


Faire I'assemblage du Foam Core W DKC134-0021 a I'aide du polybond 64F 


29.0 
POCHE A VIDE 
EFFECTUER 
LA POCHE A VIDE 


\ 111111111111111111111111111111 
11111111111111111111 


Commentair Selup: O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
Tolal Run: 0,1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 
J / - f '"""!J r ~~:. 
34- 


Faire la poche a vide sur Ie moule W OT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 
Laisser secher 1 heures. 


AAC0324 


Commentair Qty.: 
2.500 KILOGRAMME(s)!Unil 
Total: 
2.500 KILOGRAMME(s) 


Resine (411 B7530) 411-350 promo. 75min. 


W de Lot: / ~ ;; 
/ </¥I- 


300 
._--------_._------------------------------------------------ 


31.0 
AAC0275 
Catalyst N" DDM-9 


Commentair Qty:' 
~ 0.0845 PINTE(s)/Unil 
Tolal: 
0.0845 PINTE(s) 


Calalyst N" DDM-9 


W de Lot: / ,G ;)./0 ../ 


Form: rprocess 


Jcite; 
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Jtilisateur: 
ClaudettePerron 


Client: 
DART 
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Numero Job: 
43220 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numero Article: DKC134-0015 
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11111111\11111111111111111111111111 


111111111111111111111111111111 


Description: 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


Commentair Selup: a.OOHrs! Run: 15.0000Min 
Tolal Run: 0.2500Hrs 


PREPA!RATION DU MATERIEL 


# Seq.: 


32.0 


Machine ou Operation: 


PREPARATION 
3 


_---111111111111111111111111111111 


Commentair Selup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Melanger la quantite de resine desiree pour Ie laminage des trois derniers plis du Pod Base: 2% de catalyst 


DDM-9 par quantite de resine Derakane 411.350 Promole 75 minutes. 


33.0 
LAMINAGE 
LAMINAGE 
PIECE DART 


._~ 
....~IIIII~1I1111111111111111111 
1111111111111111111111 
~IIIIII 


OElAS~:V 
7 


Recouvrir toute la surface du moule W OT8002 a I'aide de de resine Oerakane 411.350 Promote 
75 
f7l:" 


minufe~, ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans Ie fond du moule, suivre avec les deux exlremiles et 


terminer avec les deux cotes 
( Ajouler de la resine au besoin ) 


Faire Ie laminage des trois derniers pHsde tissu ( 
2 pHsde 5 oz Kevlar et 1 pHde 9 oz) de la faC{onsuivanle: 


~ .. 
so, 
7 


II111111111111111111111111111I 


11111111111111111111111111111\ 


DE MOULAGE 
PIECE DART 


~ 


~':~53c:.'r;~.' 
r:UAGTEI( 
COIl4POStTU 
34 


Faire la poche a vide sur Ie moule W DT8002, assurez vous qu'i1n'y aie aucunes pertes de vacuum. 


Laisser secher jusqu'au lendemain 


DEMOULAGE 
1 
. 


II11I111I11111I111111111111111 


Commentair Setup: OOOHrs! Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


35.0 


\ 1111111111111111111111111111\ 


Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 5 oz Kevlar el un pHde 9 oz ) 


34.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


Commentair Setup: O,OOHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


DEMOULAGE DES PIECES 
:75 - ~- ()t{ 


Faire Ie demoulage du Util;ily Pod Base en faisant bien attention de ne pas endommager 
la piece. 


Autocontr61e de la qualile du laminage en frappantlegerement 
sur louIe la surface du Pod a I'aide du 


manche d'un tournevis. 


Form: rprocess 


Form: rprocess 
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DART 
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# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


360 
AC0058 
Polysoft1.3kg# 003012Sikkens 
----- 
-- 
----- 


Commentair Qty.: 
0.125 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.125 UNITE(s) 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


N" de Lot: / 
- 6 I; 11--1 


37.0 
AC0059 
OurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


-.-- 
.--_.- 
_._----------~- 


Commentair Qty.: - ~0.100 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.100 UNITE(s) 


Ourcisseur Polysoft #004009 Sikkens 


38.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


II11II111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


FINITION GENERALE 


Sabler legerement toute la surface interieur du pod a I'aide de papier sable grit 120. 


Verifier la surface interieur du pod et injecter a I'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la resine au 


endroit au il y a des bulles d'air 
,/6 - 1- CJ 6- 


OnAanl( 
~ 
.-.... 
, 
Carriger les imperfections 
de surface a I'aide du sikkens Polysofl. 
3"- 


\ 


Laisser secher jusqu'au lendemain 


390 
TRIMAGE3 
TRIMAGECOMPOSITESDART 


1\1111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


TRIMAGE OE FINITION 


Faire Ie trimage du Pod Base selon Ie des sin Page 2 de 4 Detail B 
J (-)- ){- 
Q ;j 


onA.TEI( 
CCl'lPO.rnt 
34 


Autocontr61e du trimage du pod. 


40.0 
AAC0649 
03001-1Doubler( PodBase02002-3) 


_. 
----_ .. 


Commentair Qty.: 
3 UNITE(s)/Unit 
Total: 
3 UNITE(s) 


03001-1 Doubler ( Pod Base 02002-3) 
N" de Lot: 1- (.,19/ -/ 


41.0 
AC0355 
Araldite2043 
-~--_._----_._--_.- ._-_._' _.-,._-------- 
. 
- 
--- -------- --~--- 


Commentair Qty.: 
0.5 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.5 UNITE(s) 


Araldite 2043 
W de Lot: 1- G ~ G / -- / 


42.0 
ASSEMBLAGE3 
ASSEMBLAGEGENERALEDART 


\ \11\\\ 
11111 1111 111\\1 1111 1111 
11111111111111111111111111111\ 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: O.3333Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERAlE 
DES PIECES 


! 


A I'aide de I'adhesif Araldite 2043 coller les trois doubler N" 03001-1 
selon Ie dessin . 
. 
________________ 
J 
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# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


Venir faire trois petite poche a vide localisees sur les trois doublers ( 5tretchlon 
200 seulement 
pas besoin de 


perfore, ni de airweave, ni de feutre de drainage, ni de peel ply. ) 
. 
-' 
~ 
./1/- j-- 
DrS 


en.• e 
7 
COM""'" 
Laisser secher pendant 1 heures 
3~ 


43.0 
AC0355 
Araldite2043 
-------------_ 
•.. 
.._--- 


Commentair Qty.: 
0.5 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.5 UNITE(s) 


Araldite 2043 


J 
/ 
c-/ 
)~/ 
N" de Lot:j- 
(, 
-' (.J 
/ 
' 


44.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


..._____.____.____ 
.Iml~~llilllllll~mllilll 
____ .___ 
111111111111111111111111111111 
.-------- 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 
.~ 
~ 
FINITION GENERALE 


OHAIf[I(" 
"""""TIl 
~}t-Y--02( 


COWJlO&ltH 
,-.2 
4 


(// 
, 


Retirer les trois poches a vide et faire un joint tout autour des trois doublers a I'aide d'Araldite 2043 etlaisser 


secher jusqu'au lendemain, 


45,0 
AAC0683 
DupontPrimerN° 77045 
._--'--- 
- 
--------_ 
..._--- 


Commentair Qty.: 
0.4333 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.4333 UNITE(s) 


Dupont Primer W 77045 
W de Lot: I- ,) 0 I 71 - / 


46.0 
AAC0685 
DupontActivator- ReducerChromabaseN" 77755 


- 
-------------- 


Commentair Qty.: 
0.0283 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0,0283 UNITE(s) 


Dupont Activator - Reducer Chromabase 
N" 7775S 
/ - ;J.J'J •./'l? - / 


47.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


I111II111111111111I111111I1111 
111111111111111111111111111111 
-- 
- 
Commentair Setup: O,OOHrslRun: 50.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


Preparation du materiel 


Bien brasser les contenants 
servant a faire Ie melange du primer gris N" 77045 et esnuite faire Ie melange 


selon les directives suivantes: 


Inscrire la temperature 
ambiante. 


Temperature: 
7b ~ 
OF 


600: 
70°F Chromabase 
77558 Acticator-Reducer 
W de Lot: 


700 
_ 80°F Chromabase 
7775S Acticator-Reducer 
W de Lot: 1-:l.)J YR -/ 


800 
_ 90°F Chromabase 
7785S Acticator-Reducer 
N" de Lot: 


90° - 100°F Chromabase 
77958 Acticator-Reducer 
W de Lot: 


i 
Date:1~ 
cB ,{; 
Sceau: 
Q:i;1!9 


I 
.. 
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# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 


48.0 
PEINTIPRIMER2 
PEINTUREI PRIMERDART 


111111111111111[1111111111'1111 
II1111111111111111111111111111 
_._ ...- 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 
0.2500Hrs 


APPLICATION 
DE PEINTURE 


Appliquer 
une couche genereuse 
de primer Gris W 7704S sur toutes les surfaces 
interieur du pod base ( 


environ 2/3 de la quantite ) 


Laisser secher pendant 3 heures. 


Autocontrole 
de fabrication.( 
visuel du primer) 
'/..g 
(,9 
J. . 08 
r. 
. 
".~:.:.• 


490 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


._. 
11111111\l11~11111111111111111 
111111111111111111111111111111 
- -.~-- 
-----1' 
- 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


FINITION PIECE DART 
02:> ~7-og 


DELAlTrl( 
. 
COM"OIITU 
3•.•. 


Faire Ie sablage au grit 180 de la surface prime pour enlever les imperfections 
restantes. 


50.0 
AAC0683 
DupontPrimerN" 77045 
---_._-~-_._----------~ .._------ 
-- 
._---------_. __ ._._~.__... 


Commentair 
Qty.: 
0.2167 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2167 UNITE(s) 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot: I-:J tlJ7:l ....J 


51.0 
AAC0685 
DupontActivator. ReducerChromabaseN" 77755 
------_._-~._-- 
---- 


Commentair 
Qty.: 
0.0283 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 


Dupont Activator - Reducer Chromabase 
W 7775S 
"'J. - :~ / do i/i]- I 


52.0 
PRIMER 
APPLICATIONDEPRIMER 


.111111111111111111111111111111 
II11III1111111111111 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOHrs Total Run: O.OOOOHrs 


APPLICATION 
DE PRIMER 


Appliquer Ie primer selon I.G. 0008 
@C.~:\ 


I 
Date: ,\-"c;'.cS 
':!it:',:> 


Quantite: 
Sceau: 
, 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Quantite: 
- Date: 
Sceau: 


f ,• 
. Ii 


, 


.. 


laCe:" 
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11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 


53,0 


Machine ou Operation: 


IDENTIFICATION4 


.111111111111111111111111111111 


Description: 


IDENTIFICATION 
PIECES DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: 10.0000Min 
Total Run: O.1667Hrs 


INSPECTION GENERALE 


Faire liirfspection dimensionnelle 
et visuelle de la piece selon Ie dessin. 
\\ n 
V 
~_r4~ 
Quantite:_-.l-. 
__ 
Date:-.Ct- ':i~O%ceau:--,~~'Y-_ 


11111111111111,,,,-111,-,,,--111 
,__ 
' 
,' 


Sceau: 


EMBALLAGE 
ET ENTREPOSAGE 
Dale: 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: O.OOOOMin Tolal Run: O.OOOOHrs 
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